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(54) Bezeichnung: Bleifreie Kupferlegierung und deren Verwendung 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine bleifreie 
Kupferlegierung auf der Basis von Cu-Zn-Sn und deren 
Verwendung. 

Die Kupferlegierung ist auf der Basis Kupfer, Zink und Zinn 
ohne toxische Zusatze aufgebaut und besteht aus: 60 bis 
70% Cu, 0,5 bis 3,5% Sn und den weiteren matrixaktiven 
Elementen: 0,07 bis 3% Mg, 0,01 bis 0,5% Fe und/oder Co, 
0,01 bis 0,5% Ni, 0,01 bis 0,5% Mn und/oder Si, Rest Zn 
und unvemneidbare Verunreinigungen. Wahlweise konnen 
noch bis 0,2% P und noch bis 0,5% Ag, Al, As, Sb, Tl, Zr 
hinzutreten. Naturgemafi werden damit die Anforderungen 
an gesundheitliche und okologische Vertraglichkeit erfullt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kupferlegierung 
auf der Basis von Cu-Zn-Sn und deren Verwendung. 

[0002] Messing wird in unterschiedlichen Bereichen 
des Maschinenbaus, der Elektro- und der Sanitar- 
technik eingesetzt. 

[0003] Im Maschinenbau und in der Elektrotechnik 
werden infolge des Miniaturisierungstrends die Bau- 
teile immer kleiner und filigraner. Auch werden Kom- 
ponenten aus Messing haufig mit anderen metalli- 
schen und nichtmetallischen Werkstoffen zu kornpli- 
zierten Baugruppen verbunden. Beides erschwert je- 
doch ein auf Zertrennen bzw. Zerteilen basierendes 
Recycling der Werkstoffe. 

[0004] Weitere Schwierigkeiten treten insbesondere 
dann auf, wenn die zu recycelnden Bauelemente to- 
xische oder gesundheitsgefahrdende Elemente Oder 
Substanzen enthalten. Diese konnen die Mitarbeiter 
in einem Betrieb, der diese Materialien herstellt oder 
verarbeitet, unmittelbar gefahrden. Eine Umweltbe- 
lastung entsteht, wenn derartige Werkstoffe langere 
Zeit gelagert werden mussen und dabei den Witte- 
rungseinflussen ausgesetzt sind. Daneben kontami- 
nieren die toxischen Substanzen gegebenenfalls die 
Hilfsstoffe, wie etwa die Trennmittel, welche bei der 
Aufbereitung von Schredderfraktionen mitdem Sink- 
bzw. Schwimmverfahren eingesetzt werden. Eine 
teure Entsorgung der Hilfsstoffe ware dann erforder- 
lich. Selbstverstandlich sind gesundheitsgefahrden- 
de Substanzen und Elemente auch wahrend des Ge- 
brauchs der Bauteile unerwunscht, sofern eine Emis- 
sion in die Umwelt oder den lebenden Organismus 
nicht vollstandig vermieden werden kann. 

[0005] Somit ist fur derartige Produkte eine aus oko- 
logischen und toxischen Grunden unbedenkliche Zu- 
sammensetzung entscheidend. Das gesteigerte Um- 
weltbewusstsein, das sich in zahlreichen Normen 
und technischen Regelwerken, wie beispielsweise 
der novellierten Trinkwasserverordnung DIN 50930-6 
oder der Altstoffverordnung wiederfindet, fordert ent- 
sprechende Werkstoffe. 

[0006] In der Elektrotechnik werden uberwiegend 
Pb-haltige Messinge als Kontaktwerkstoffe einge- 
setzt, und zwar als ruhende Kontakte oder Festkon- 
takte, zu denen beispielsweise Klemm- und Steck- 
verbindungen oder Steckerkontakte gehoren. Bei der 
Werkstoffauswahl steht die leichte Verarbeitung im 
Vordergrund. Die entsprechenden Baugruppen kon- 
nen spanend aus Pb-haltigen Zerspanungsmessin- 
gen mit hoher Produktivitat hergestellt werden. 

[0007] Durch die Pb-Einlagerungen im Gefuge ent- 
stehen Nachteile. Die Einlagerungen wirken zwar als 
Spanbrecher, setzen aber auch infolge von Kerbwir- 



kung sowie Reduzierung des tragenden Querschnitts 
die Festigkeit bzw. Duktilitat des Werkstoffs herab. 
Diese Nachteile mussen uber eine entsprechende 
Bauteildimensionierung kompensiert werden. 

[0008] In alien Befestigungselementen liegen her- 
stellungsbedingt mehr oder weniger grofte mechani- 
sche Eigenspannungen vor. Diese werden haufig von 
Zuglastspannungen uberlagert, die von Schraubver- 
bindungen herruhren. Werden die Klemmverbindun- 
gen aus den gangigen Pb-haltigen Messingen gefer- 
tigt, besteht infolge solcher Spannungen eine grode 
Gefahr fur Spannungsrisskorrosion. 

[0009] In der Elektrotechnik und Elektronik besteht 
zudem ebenfalls Bedarf an okologisch vertraglichen 
Werkstoffen. Mit der Richtlinie des Europaischen 
Parlaments uber Elektro- und Elektronik-Altgerate 
zeichnet sich mittelfristig ab, dass Pb zukunftig ein 
unerwiinschter Legierungsbestandteil ist. Ziel dieser 
Initiative ist in diesem Zusammenhang, den Anteil 
umweltvertraglicher Materialien im Werkstoffkreislauf 
zu erhohen. 

[0010] Aus Pb-haltigen Messingen werden aufcer- 
dem Bauteile oder Behaltnisse fur den Transport 
oder die Lagerung von Fliissigkeiten hergestellt. Ein 
wichtiger Bereich ist die Sanitartechnik. Gerade hier 
ist eine Metalllassigkeit besonders problematisch. 
Die verwendeten Werkstoffe sollten demzufolge we- 
nig anfallig gegenuber jeglicher Art von Korrosion 
sein. Die Herstellung von Bauteilen fur den Transport 
oder die Lagerung von Fliissigkeiten erfolgt in der 
Regel uber Zerspanung. Oft wird eine Warmurnfor- 
mung durch Gesenkschmieden vorgeschaltet. 

Stand der Technik 

[0011] Derartige bleihaltige Messinglegierungen 
sind beispielsweise aus der Druckschrift DE 43 08 
371 C2 bekannt, die als Werkstoff fur Gleitelemente 
Anwendung in Automobilen, Schiffen und Flugzeu- 
gen findet. Auch diese Legierung erhalt ihre gute Zer- 
spanbarkeit uber eine Beimengung von einem erheb- 
lichen Anteil an Blei. 

[0012] Die Weiterentwicklung gut zerspanbarer blei- 
freier Knetlegierungen auf Kupferbasis ist aus der 
Druckschrift DE 691 24 835 T2 bekannt. Die Legie- 
rung soli bisherige bleihaltige Werkstoffe ersetzen, 
ohne die Verarbeitungsbedingungen zu andern. 
Dazu werden statt Blei der Legierung Wismut und die 
weiteren Elemente Phosphor, Indium und Zinn zu ge- 
ringen Anteilen hinzugefugt. 

[0013] Auch aus der JP 55008375 A ist eine Cu-Le- 
gierung bekannt, die als Hartldtmaterial Verwendung 
findet. 
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Aufgabenstellung 

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
eine bleifreie Kupferlegierung bezuglich ihrer Eigen- 
schaften weiter zu verbessern sowie deren Verwen- 
dung anzugeben. 

[0015] Die Aufgabe wird gelost durch eine Kupferle- 
gierung auf der Basis Kupfer, Zink und Zinn, beste- 
hend aus: 60 bis 70 % Cu, 0,5 bis 3,5 % Sn und den 
weiteren matrixaktiven Elementen: 0,07 bis 3 % Mg, 
0,01 bis 0,5 % Fe und/oder Co, 0,01 bis 0,5 % Ni, 
0,01 bis 0,5 % Mn und/oder Si, Rest Zn und unver- 
meidbare Verunreinigungen. 

[0016] Wahlweise enthalt die Kupferlegierung noch 
bis 0,2% P sowie wahlweise jeweils noch bis 0,5 % 
Ag, Al, As, Sb, Ti, Zr. 

[0017] Alle Anteile der Legierungsbestandteile sind 
in Gew-% angegeben. 

[0018] Die Erfindung gehtdabei von der Uberlegung 
aus, dass aus der geeigneten Kombination der Legie- 
rungselemente und die aus einem Zusammenwirken 
der Einzelbestandteile resultierenden Eigenschaften 
in ihrer Gesamtheit die an die Legierung gestellten 
Erwartungen erfullen und so der Bedarf an Werkstof- 
fen abgedeckt werden sollte. Hierzu sollte sich der 
Werkstoff gleichzeitig durch 

- das Fehlen toxischer Elemente, 

- eine gute Zerspanbarkeit, 

- eine gute Formbarkeit, 

- eine hohe Konosionsbestandigkeit, 

- erhohtes Festigkeitsniveau bei gleich hoher 
Duktilitat gegenuber bleihaltigem Zerspanungs- 
messing, 

- Tauglichkeit zur Massenfertigung im Halbzeug- 
werk und 

- robuste, d.h. gegen schwankende Betriebspara- 
meter unempfindliche Fertigung im Halbzeugwerk 
auszeichnen. 

[0019] Die Kupferlegierung ist dazu als eine Sn-hal- 
tige CuZn-Legierung (Sondermessing) ohne toxische 
Zusatze ausgebildet. Naturgemafc werden damit die 
Anforderungen an gesundheitliche und okologische 
Vertraglichkeit erfullt. 

[0020] Der Cu-Gehalt der erfindungsgemaften Le- 
gierung liegt zwischen 60 und 70 %. Cu-Gehalte un- 
ter 60 % wurde zu einer Versprodung fuhren, was 
sich in einer signifikant niedrigen Bruchdehnung oder 
Kerbschlagbiegezahigkeit bemerkbar machen wur- 
de. Daraus wurden beispielsweise Nachteile in der 
spanlosen Formgebung entstehen. Wenn der Cu-Ge- 
halt 70 % ubersteigt, entstunden bei der spanenden 
Bearbeitung mit nicht-unterbrochenem Schnitt lange, 
sperrige Spane. 



[0021] Analoge Verhaltnisse liegen bezuglich des 
Sn-Gehalts vor: Bei Sn-Konzentrationen unter 0,5 % 
ginge der Vorteil der kurzen Spane verloren; uber 3,5 
% wurde die Zahigkeit zu weit absinken. 

[0022] Fe bzw. Co ist notwendig, um die Korngrofce 
der alpha- und der beta-Phase zu steuern. Zusatzlich 
senkt Fe die spezifische Spanbildungsarbeit in der 
Legierung. Unterhalb von 0,01 % ware die Wirkung 
nicht ausreichend vorhanden. Oberhalb von 0,5 % 
bestunde die Gefahr von groben Ausscheidungen 
auch zusammen mit Si. Diese waren nachteilig fur die 
Kaltumformung. 

[0023] Ni, Mn und Si werden benutzt, um den Gefu- 
geaufbau bei gegebenem Kupfergehalt gezielt zu be- 
einflussen. Mn und Si erhohen den Anteil an kubisch- 
raumzentrierter beta-Phase, Ni stabilisiert den Anteil 
an kubischflachenzentriertem Kupfer-Zink-Mischkris- 
tall. 

[0024] Ni unterhalb 0,01 % wurde nicht ausreichen, 
um den Kupfermischkristall hinreichend zu stabilisie- 
ren, zusatzlich entfiele die gunstige Wirkung auf den 
Widerstand gegen flachenhaften Konosionsangriff. 
Ni oberhalb 0,5 % wurde zu starkerer Verfestigung 
beim Kaltformen fuhren und ware daher nicht vorteil- 
haft. 

[0025] Mn unterhalb 0,01 % ware nicht vorteilhaft, 
da dann die beta-Phase in zu geringen Anteilen vor- 
handen sein wurde. Mn oberhalb von 0,5 % wurde 
die Formbarkeit und die Bestandigkeit gegen Span- 
nungsrisskorrosion beeintrachtigen. 

[0026] Si unterhalb 0,01 % ware nicht vorteilhaft, da 
die Anteile an beta-Phase zu gering ausfallen wur- 
den, Si oberhalb von 0,5 % wurde die Kaltformbarkeit 
beeintrachtigen. 

[0027] Mg verringert die spezifische Spanbildungs- 
arbeit bei Legierungen und tragt wesentlich zur Ver- 
besserung der Zerspanbarkeit bei. Die Ursache liegt 
in der Ausbildung niedrigschmelzender eutektischer 
Phasenbestandteile in den binaren Randsystemen 
Cu-Mg und Zn-Mg. Die eutektische Zusammenset- 
zung verhalt sich sprode und stellt so eine Sollbruch- 
stelle im Gefuge dar, an der ein Spanbruch eingelei- 
tet werden kann. Oberhalb von 3 % wurde die Zahig- 
keit zu weit absinken und eine Fertigung im Strang- 
guss ware nicht mehr gegeben. 

[0028] Wahlweise ist P enthalten, um die Ausbil- 
dung des anfanglichen Gussgefuges und die Korrosi- 
onseigenschaften gunstig zu beeinflussen. Phosphor 
erhdht das Flieflvermogen der Schmelze und wirkt 
sich gunstig gegen die Anfalligkeit einer Spannungs- 
risskorrosion aus. Zudem wirkt P einer Entzinkung 
entgegen. Insbesondere ab einem Anteil von 0,003 
% sind diese Wirkungen signifikant. Oberhalb von 0,2 
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% wurden jedoch die Nachteile durch eine verstarkte 
Neigung zur interkristallinen Korrosion an Korngren- 
zen uberwiegen. 

[0029] Optional kann bis zu 0,5 % Aluminium zule- 
giert werden, um die Entstehung von Anlaufschichten 
zu ermoglichen. Dies ist insbesondere fur dekorative 
Zwecke vorteilhaft. Insbesondere ab einem Anteil 
von 0,003 % ist diese Wirkung signifikant. Gehalte 
uber 0,5 % waren wegen der Begunstigung einer Bil- 
dung von beta-Phase fur diese Anwendung nicht 
mehr vorteilhaft. 

[0030] Halbzeug aus dem erfindungsgemafien 
Werkstoff wird vorzugsweise uber konventionellen 
Strangguss, Strang pressen bei Temperaturen zwi- 
schen 600 °C und 750 °C und eine Kaltumformung, 
beispielsweise durch Ziehen, hergestellt. 

[0031] In dieser Fertigungsabfolge erweist sich die 
Zusammensetzung als problemios fertigbar und 
uberraschend konstant in den Eigenschaften. Dies ist 
bei ternaren Legierungen Cu-Zn-Sn, wie sie ublicher- 
weise in der Literatur behandelt werden, nicht gege- 
ben. Ihnen fehlen die gunstigen Eigenschaften im 
Strangguss und eine stabile, von Schwankungen der 
Betriebsparameter, beispielsweise beim Strangpres- 
sen, wenig abhangige Gefugebildung. Das betrifft so- 
wohl den gleichmafcigen Verlauf der technologischen 
Kennwerte im gefertigten Produkt seibst, als auch un- 
veranderte Eigenschaften zwischen verschiedenen 
verarbeiteten Gusschargen. Es zeigt sich, dass die 
Schwankungsbreite von gefertigten Rundstangen in 
ihren Eigenschaften in erster Naherung vom Gehalt 
der matrixaktiven Elemente abhangt. Auf Basis der 
Majoritatskomponenten Cu, Zn und Sn ist der Gehalt 
in Summe an den in der Matrix zumindest teilweise 
loslichen matrixaktiven Elementen Mg, Fe, Co, Ni, 
Mn und Si allein oder in Verbindung mit den Wahlele- 
menten P, Ag, Al, As, Sb, Ti und Zr offenbar von ent- 
scheidender Bedeutung fur die robuste, gegen 
schwankende Betriebsparameter unempfindliche 
Fertigung im Halbzeugwerk. 

[0032] In bevorzugter Ausfuhrungsform besteht die 
Kupferlegierung aus 60 bis 70 % Cu, 0,5 bis 3,5 % 
Sn, 0,07 bis 3 % Mg und 0,003 bis 0,01 % P, Rest Zn 
und unvermeidbaren Verunreinigungen. 

[0033] Alternativ und in einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform besteht die Kupferlegierung aus 60 
bis 70 % Cu, 0,5 bis 3,5 % Sn, 0,07 bis 3 % Mg und 
0,03 bis 0,1 P, Rest Zn und unvermeidbaren Verun- 
reinigungen. 

[0034] Alternativ und in einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform besteht die Kupferlegierung aus 60 
bis 70 % Cu, 1 ,5 bis 2,5 % Sn, 0,07 bis 3 % Mg und 
0,03 bis 0,1 P, Rest Zn und unvermeidbaren Verun- 
reinigungen. 



[0035] Alternativ und in einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform besteht die Kupferlegierung aus 60 
bis 70 % Cu, 2,0 bis 2,5 % Sn, 0,07 bis 3 % Mg und 
0,03 bis 0,1 P, Rest Zn und unvermeidbaren Verun- 
reinigungen. 

[0036] In alien vorstehend genannten bevorzugten 
Ausfuhrungsformen ist Phosphor enthalten, um ins- 
besondere die Ausbildung des anfanglichen Gussge- 
fuges und die Korrosionseigenschaften gunstig zu 
beeinflussen. Mit diesen Legierungszusammenset- 
zungen werden mit einem Anteil von 0,03 bis 0,1 % P 
die an den Werkstoff gestellten Erwartungen in be- 
sonderer Weise erfullt 

[0037] Es zeigt sich, dass bei Gehalten der matrix- 
aktiven Elemente aufcer Cu, Zn und Sn unter einem 
gewissen Anteil so groRe Streuungen technologi- 
scher Eigenschaften auftreten, dass sich dies nach- 
haltig auf die Fertigung auswirkt und im Extremfall 
von einer sicheren Beherrschung des Produkttons- 
prozesses nicht die Rede sein kann. Um dem entge- 
genzuwirken, betragt vorteilhafterweise bei der Kup- 
ferlegierung der Gesamtgehalt der weiteren matrix- 
aktiven und der wahlweise zugefugten Elemente 0,5 
bis 5 %. 

[0038] Bei diesen Gehalten reduziert sich die Streu- 
ung bereits deutlich und findet bei vielen Standard- 
prozessen in einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform mit einem Gesamtgehalt zwischen 0,7 bis 
1 % ihr Optimum. 

[0039] Je nach Prozessfuhrung kann es allerdings 
auch sinnvoll sein, eher einen hohen Anteil matrixak- 
tiver Elemente einzubringen. Die Praktikabilitat ist je- 
doch nur bis zu einem Gesamtgehalt von max. 5 % 
gegeben. Uber Gehalten von 5 % sind jedoch keine 
praktisch bedeutsamen Verbesserungen der Streu- 
ungen mehr zu beobachten, da betrachtliche unvor- 
hersehbare Zusatzeffekte durch die uberlagernden 
Wirkungen der Zusatze beobachtet werden, die den 
beabsichtigten Zweck zunichte machen. 

[0040] Vorteilhaft findet die Kupferlegierung Ver- 
wendung fur Kontakte, Stifte oder Befestigungsele- 
mente in der Elektrotechnik, beispielsweise als ru- 
hende Kontakte oder Festkontakte, zu denen auch 
Klemm- und Steckverbindungen oder Steckerkontak- 
te gehoren, sowie in der Fernmeldetechnik. 

[0041] Die Legierung weist gegenuber fluiden und 
gasformigen Medien eine hohe Korrosionsbestandig- 
keit auf. Zudem ist sie gegenuber Entzinkung und 
Spannungsrisskorrosion aufterst bestandig. Infolge 
dessen eignet sich die Legierung vorteilhafterweise 
fur einen Einsatz fur Behaltnisse zum Transport oder 
zur Lagerung von FluSsigkeiten oder Gasen, insbe- 
sondere fur Behaltnisse in der Kaltetechnik oder fur 
Rohre, Wasserarmaturen, Hahnverlangerungen, 
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Rohrverbinder und Ventile in der Sanitartechnik. 

[0042] Die Unempfindlichkeit gegenuber Span- 
nungsrisskorrosion empfiehlt die Legierung fur eine 
Verwendung in Schraub- bzw. Klemmverbindungen, 
in denen technisch bedingt grofte elastische Energi- 
en gespeichert werden. Besonders vorteilhaft ist da- 
mit die Verwendung der Legierung fur alle zug- 
und/oder torsionsbeanspruchte Bauteile, insbeson- 
dere fur Schrauben und Muttern. Nach Kaltumfor- 
mung erreicht der erfindungsgemafce Werkstoff ho- 
here Werte fur die Dehngrenze als Pb-haltige 
CuZn-Legierungen. Somit konnen in Schraubverbin- 
dungen, die sich nicht plastisch verformen durfen, 
groftere Anziehdrehmomente realisiert werden. Das 
Streckgrenzenverhaltnis Rpo >2 /R m ist fur die CuZ- 
nSn-Legierung kleiner als bei Automatenmessing. 
Schraubverbindungen, die nur einmal angezogen 
und dabei bewusst uberdehnt werden, erreichen da- 
mit besonders hohe Haltekrafte. Wegen des hoheren 
Festigkeitsniveaus sind Qber eine Miniaturisierung 
Gewichtsersparnisse von wenigstens 10 % moglich. 

[0043] Die geringen Korrosionsraten gewahrleisten 
auch, dass die Metalllassigkeit, d.h. die Eigenschaft 
durch Einwirkung von flussigen oder gasformigen 
Medien Legierungsanteile auszutragen, an sich ge- 
ring ist. Insofern eignetsich der Werkstoff fur Einsatz- 
gebiete, die niedrige Schadstoffimmission zum 
Schutz der Umwelt erfordern. Vorteilhafterweise liegt 
damit die Verwendung der erfindungsgemaften Le- 
gierung auf dem Gebiet recycelbarer Bauteile. 

[0044] Bei der erfindungsgemafcen Legierung zeigt 
sich eine ausgepragte Temperaturabhangigkeit der 
Kerbschlagzahigkeit. Bei Temperaturen uber 600°C 
sinkt die Kerbschlagzahigkeit auf Werte, die denen 
mancher Pb-haltigen Legierungen entsprechen und 
eine vorteilhafte Verwendung fur Gesenkschmiede- 
teile in Aussicht stellen. 

[0045] Auch ohne Blei als Legierungsbestandteil 
hat die erfindungsgemafte Legierung eine gute Zer- 
spanbarkeit. Sie eignet sich damit auch fur die Her- 
stellung von Gleitelementen fur den Fahrzeugbau 
und die Luft und Raurnfahrttechnik. 

[0046] Verwendungsmoglichkeiten der Kupferlegie- 
rung ergeben sich sowohl fur rohrforrnige als auch 
bandformige Ausgangsmaterialien. Vorteilhafterwei- 
se eignen sich gut frasbare oder stanzbare Bander, 
Bleche und Platten, insbesondere fur Schlussel, Gra- 
vuren, dekorative Zwecke oder fur Stanzgitteranwen- 
dungen. Zur Herstellung fuhrt konventioneller Strang- 
guss, Warmwalzen zwischen 500 bis 850°C mit an- 
schlieflendem Umformen, wie beispielsweise Kalt- 
walzen und auf Bedarf erganzt durch weitere Gluh- 
und Umformschritte, zu entsprechendem Bandhalb- 
zeug. Die Legierung ist als Knet-, Walz- oder Gussie- 
gierung einsetzbar. 



[0047] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile be- 
stehen insbesondere darin, dass diese eine gute Zer- 
spanbarkeit und gute Formbarkeit in Verbindung mit 
hoher Korrosionsbestandigkeit aufweist. Hierbei ist 
gerade die Bestandigkeit gegenuber Entzinkung und 
Spannungsrisskorrosion besonders ausgepragt. 

[0048] Zudem fehlen toxische Elemente, die auf- 
grund zunehmend strengeren Normen fur Umweltbe- 
lastungen einen bedenkenlosen Einsatz, insbeson- 
dere im Zusammenhang mit Trinkwasserleitungen, 
ermoglichen. 

[0049] Ein weiterer wesentlicher Vorteil ist ein er- 
hohtes Festigkeitsniveau bei gleich hoher Duktilitat 
gegenuber bleihaltigem Zerspanungsmessing. 

[0050] Nicht zuletzt spielen bei der Herstellung der 
Legierung enge Fertigungstoleranzen eine wesentli- 
che Rolle. Besonders vorteilhaft erweist sich die er- 
findungsgemafte Legierung in ihrer Eignung zur Mas- 
senfertigung im Halbzeugwerk in Bezug auf eine ro- 
buste, d.h. gegen schwankende Betriebsparameter 
unempfindliche Fertigung. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0051] Die Erfindung wird anhand der Figur naher 
erlautert. Dann zeigt: 

[0052] Fig. 1 den Zusammenhang zwischen der 
Standardabweichung der Produkteigenschaften und 
dem Gehalt matrixaktiver Elemente ohne Majoritats- 
komponenten. 

[0053] In Fig. 1 ist der Zusammenhang zwischen 
der Standardabweichung der Produkteigenschaften 
und dem Gehalt matrixaktiver Elemente ohne Majori- 
tatskomponenten dargestellt. Der Kurvenverlauf 
zeigt den zu erwartenden Trend fur die Standardab- 
weichung ohne Beachtung weiterer Effekte. So zeigt 
sich, dass bei Gehalten der matrixaktiven Elemente 
aufier Cu, Zn und Sn uber einem gewissen Anteil die 
Streuungen der technologischen Eigenschaften 
asymptotisch abnehmen, woraus sich der Schluss 
ergibt, dass ein moglichst hoher Anteil matrixaktiver 
Elemente einzubringen ist. Die Praxis zeigt jedoch, 
dass sich die gewunschten Werkstoff eigenschaften 
nur bis zu einem Gesamtgehalt von max. 5 % einstel- 
len. Uber Gehalten von 5 % sind keine Verbesserun- 
gen der Streuungen mehr zu beobachten, da be- 
trachtliche unvorhersehbare Zusatzeffekte durch die 
uberlagernden Wirkungen der Zusatze beobachtet 
werden, die zu keiner weiteren Verbesserung fuhren. 

[0054] Werkstoffeigenschaften, die durch Einsatz 
der erfindungsgemaften Zusammensetzung in ihrer 
Variability besonders in den Vordergrund treten, sind 
die Streckgrenze, die Zugfestigkeit, die Bruchdeh- 
nung, die Harte, die Korngrofie und die Verfesti- 
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gungsfahigkeit des Materials. Im weiteren Gang der 
Verarbeitung durch Kaltverformung und Gluhen, ge- 
gebenenfalls auch im Wechsel, werden entsprechen- 
de Beobachtungen gemacht. 

[0055] Untersuchungen an Mg-haltigen Legierun- 
gen haben gezeigt, dass nach einem Umformvor- 
gang durch Strangpressen bei 690°C die eutekti- 
schen Phasenbestandteile als sprode Ausscheidun- 
gen im Gefuge eingeformt werden. Diese Gefugever- 
anderung kann durch eine Warmenachbehandlung 
bei 500°C noch verstarkt werden. Mit einer Kaltum- 
formung durch Ziehen erhalten Halbzeuge ihre end- 
gultige Form und Festigkeit. 

Patentanspriiche 

1 . Kupferlegierung (Basis Cu-Zn-Sn), bestehend 
aus (in Gew.-%): 

60 bis 70 % Cu, 

0,5 bis 3,5 % Sn und den weiteren matrixaktiven Eie- 
menten: 

0,07 bis 3 % Mg, 

0,01 bis 0,5 % Fe und/oder Co, 

0,01 bis 0,5 % Ni, 

0,01 bis 0,5 % Mn und/oder Si, und 
wahlweise noch bis 0,2 % P 

wahlweise jeweils noch bis 0,5 % Ag, Al, As, Sb, Ti, 
Zr, 

Rest Zn und unvermeidbaren Verunreinigungen. 

2. Kupferlegierung nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch, 

60 bis 70 % Cu, 
0,5 bis 3,5 % Sn, 
0,003 bis 0,01 % P, 

Rest Zn und unvermeidbare Verunreinigungen. 

3. Kupferlegierung nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch, 

60 bis 70 % Cu, 
0,5 bis 3,5 % Sn, 
0,03 bis 0,1 % P, 

Rest Zn und unvermeidbare Verunreinigungen. 

4. Kupferlegierung nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch, 

60 bis 70 % Cu, 
1,5 bis 2,5 % Sn, 
0,03 bis 0,1 % P, 

Rest Zn und unvermeidbare Verunreinigungen. 

5. Kupferlegierung nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch, 

60 bis 70 % Cu, 
2,0 bis 2,5 % Sn, 
0,03 bis 0,1 %P, 

Rest Zn und unvermeidbare Verunreinigungen. 

6. Kupferlegierung nach einem oder mehreren 



der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Gesamtgehalt der weiteren matrixaktiven, 
einschlieftlich der wahlweise zugefugten Elemente, 
einen Gesamtgehalt von 0,5 bis 5 % betragt, bevor- 
zugt 0,7 bis 1 %. 

7. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur Kon- 
takte, Stifte oder Befestigungselemente in der Elek- 
trotechnik und Fernmeldetechnik. 

8. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur Behalt- 
nisse zum Transport oder zur Lagerung von Flussig- 
keiten oder Gasen, insbesondere fur Behaltnisse in 
der Kaltetechnik oder fur Rohre, Wasserarmaturen, 
Hahnverlangerungen, Rohrverbinder und Ventile in 
der Sanitartechnik. 

9. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur zug- 
und/oder torsionsbeanspruchte Bauteile, insbeson- 
dere fur Schrauben und Muttern. 

10. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur recyc- 
elbare Bauteile mit niedriger Schadstoffimmission 
zum Schutz der Umwelt. 

11. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur Ge- 
senkschmiedeteile. 

12. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur Gleit- 
lager. 

13. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 fur die 
Herstellung von gut frasbaren oder stanzbaren Ban- 
dern, Blechen und Platten, insbesondere fur Schliis- 
sel, Gravuren, dekorative Zwecke oder fur Stanzgit- 
teranwendungen. 

14. Verwendung einer Kupferlegierung nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 als Knet-, 
Walz- oder Gusslegierung. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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